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(S) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von aus zwei unterschiedlichen Werkstoffkomponenten 
gebildeten Werkstiicken im SpritzgieBverfahren 

@ Die strukturellen Gestaltungsmoglichkeiten der Spritzlinge 
sollen erweitert und der Aufwand fur die Ausriistungen, den 
Platzbedarf sowie die insgesamt bendtigte Heizenergie 
gesenkt werden. 

Das Beschicken beider Werkstoffkomponenten erfofgt Dber 
getrennte Mate rialeintrittsoffnun gen (16; 17) im Plastifizier- 
zylinder (1); 

ihr Plastifizieren wird durch Drehantrieb der grofien Schnek- 
ke (2) erzielt, in deren Axialbohrung die kleine Schnecke (4) 
angeordnet ist; 

beide Schnecken (2; 4) fdrdern in den gemeinsamen varta- 
blen Stauraum (7); 

das Einspritzen erfolgt mittels der kleinen Schnecke (4) 
und/oder der groBen Schnecke (2). 

Die kleine Schnecke (4) hat eine Ruckstromsperre (9). einen 
■ Axialantrieb (12) und ist links- und rechtsdrehend antreibbar; 
| die Materialeintrittsoffnung (17) fur die zweite Werkstoff- 
komponente fuhrt in die Ringnut (18) r welche mittels 
Materialdurchtrittsbohrungen (19) mit dem Einzugsbereich 
der kleinen Schnecke (4) verbunden ist; 
Ptastifizierzylinder (1), Spritzduse (6) und die Schnecken (2; 
4) bilden den variablen Stauraum (7). der Mittel zum 
Verhindern des Ruckstrdmens der Werkstoffkomponenten 
besitzt. 

Insbesondere aus zwei Kunststoffkomponenten sind mit 
vermindertem Aufwand Spritzlinge vlelfaltiger Gestaltung 
und Eigenschaften herstetlbar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Herstellen von aus zwei unterschiedlichen 
Materialkomponenten f wie unterschiedlich eingefarbten 
Kunststoffen, vcrschiedenen Kunststoffen oder ver~ 
schieden verteilten Komponenten, beispielsweise Sand- 
wich-Strukturen, gebildeten WerkstQcken im Spritz- 
gieO verfahren. 

Aus Grunden unterschtedlicher Anforderungcn, die 
an die Materialeigenschaften in verschiedenen Berei- 
chen des gespritzten Werkstuckes gestellt werden oder 
aus a\sthetischen oder okonomischen Grunden ist es er- 
forderlich unterschiedliche Materialkomponenten zu 
verarbeiten. 

Ein breites Anwendungsfeld erdffnet sich aus wirt- 
schaftlichen und okologischen Grunden bei der Verar- 
beitung von Kunststoffrecylat, beispielsweise fur den 
Kern des Spritzlings, der von einer Haut aus Original- 
material Qberzogen ist Auch aus Grunden der Ge- 
wichtseinsparung kann die Bildung von Spritzlingen aus 
unterschiedlichen Materialkomponenten geboten sein. 

Das SpritzgieBen von Spritzlingen der geschilderten 
Art erfoigt mit ansich bekannten SpritzgieBmaschinen, 
die als Zwei- oder Mehrkomponentenrnaschinen ausge- 
fuhrt sind. Sie besitzen zwei Schneckenplastifizierungen 
mit Spritzeinheiten. Die Plastifiziereinheiten kdnnen im 
DQsenbereich zweckentsprechend mittels einer kom- 
plexen, aufwendigen Einrichtung verbunden sein. 

Nach einem bekannten Verfahren zur Verarbeitung 
von Regeneratwerkstoffen zu Mono-Sandwichstruktu- 
ren werden die beiden unterschiedlichen, in einem Stan- 
dard-Schneckenzylinder r^umiich nacheinander gela- 
gerten Materialschmelzen zeitlich nacheinander in das 
Werkzeug gespritzt Die Schichtung der Material- 
schmelzen erfoigt uber zwei separate Plastifizierzylin- 
der. Der Nebenextruder fordert Uber einen speziellen 
HeiBkanal Schmelze fur die Hautkomponente unmittel- 
bar in die SpritzdQse bzw. den Schneckenvorraum des 
Haupt-Einspritzaggregates. Danach und dahinter wird 
die Schmelze fur die Kernkomponente uber das Haupt- 
aggregat plastifiziert Die Volumendosierung fur beide 
Schmelzen ubernimmt nach experimentell zu bestim- 
mendem Modus uber das WegmeBsystem des Standard- 
Einspritzaggregates ein HydraulikumschaltventiL 

Nachteilig bei diesem bekannten Verfahren ist die 
aufwendige und unexakte experimentelle Bestimmung 
der maximal en Menge der Schmelze fur das Kernmate- 
rial sowie die Beschrankung auf die Moglichkeit des 
Spritzens der beiden FComponenten nacheinander wah- 
rend eines Hubes des Spritzzylinders. 

Die Vorrichtung erfordert eine aufwendige Zusatz- 
ausriistung, die insbesondere aus einem separaten Ne- 
benextruder mit zusatzlichem Platzbedarf und Energie- 
bedarf sowie der HeiBkanalzwischenplatte, und der 
SpezialverschluBduse zum Zusammenfuhren der 
Schmelzen besteht 

Aus der AT- PS 198 501 ist eine Strangpresse bekannt, 
die zwei in je einem AuBenmantel koaxial ineinander 
angeordnete, je einen auBeren Schneckengang tragende 
PreBschnecken zur Zufiihrung verschiedener Massen 
zum PreBmundsttick besitzt Dabei weist die auBere 
PreBschneckc auch einen inneren Schneckengang auf, 
weJcher im Aufgabebereich durch Offnungen im Kor- 
per der auBeren PreBschnecke ebenf alls mit dem Aufga- 
begut in Verbindung steht und wie der auBere Schnek- 
kengang der auBeren PreBschnecke das PreBgut nach 
dem PreBmundstuck fordert 
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Nachteilig bei dieser Strangpresse ist die notwendige 
groBe Teilevielfalt und der damit im Zusammenhang 
stehende Aufwand 
Fur die innere PreBschnecke ist ein separater AuBen- 
5 mantel mit einer Materialzufuhrung erforderiich. Die 
einen einheitlichen Schneckenkorper bildcnde auBere 
PreBschnecke mit dem inneren und dem SuBeren 
Schneckengang ist nur sehr kompliziert und mit groBem 
Aufwand herstellbar. 
io Das der Erfindung zugrunde liegende Problem be- 
steht darin das Verfahren der Plastifizierung und des 
Spritzens der beiden Materialkomponenten hinsichtlich 
der strukturellen Gestaltungsmoglichkeiten der Spritz- 
linge zu erweitern sowie den Aufwand fflr die Ausrii- 
t5 stungen der Vorrichtung, dem Platzbedarf sowie die ins- 
gesamt benotigte Heizenergie zu senken. 

Das Problem wird gelost durch das in Patentanspruch 
1 angegebene Verfahren und die Vorrichtung zur 
Durchfuhrung dieses erfindungsgemaBen Verfahrens 
20 entsprechend Patentanspruch 6. 

Das Verfahren ermoglicht unter vermindertem Ener- 
gieaufwand fur Heizung und Antrieb eine vielfaltige 
Gestaltung der hergesteilten Spritzlinge. Mit einer Ein- 
richtung werden zwei unterschiedliche Werkstoffkom- 
25 ponenten unabhangig voneinander plastifiziert Es ist 
aber auch moglich durch entsprechende Steuerung nur 
eine Werkstoffkomponente zu plastifizieren und in die 
SpritzgieBform einzubringen. Es konnen vorzugsweise 
aber beide Werkstoffkomponenten gleichzeitig oder 
30 auch nacheinander oder in unterschiedlicher Reihenfol- 
ge durch exakte Antriebssteuerung plastifiziert und ein- 
gespritzt werden, wodurch sich vielfaltige Gestaltungs- 
moglichkeiten der Spritzlinge ergeben. Trotz der ent- 
sprechend der Steuerung unterschiedlich plastifizierten 
35 und angeordneten beiden Werkstoffkomponenten wird 
der Einspritzvorgang ausgezeichnet beherrscht, weil es 
mSglich ist zum Einspritzen nur eine Schnecke zu be- 
nutzen und daher die notwendige kontinuierliche FlieB- 
f ront des einzuspritzenden Materials erzielt wird. 
40 Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens sind in den Patentanspruchen 2 bis 5 
beschrieben. Durch gesteuerten zeitweisen oder standi- 
gen Antrieb der kleinen Schnecke kann die Plastifizie- 
rung der zweiten Werkstoffkomponente entweder auf 0 
45 gesteuert oder stufenlos in gewunschter Menge und 
zum erforderlichen Zeitpunkt erhdht werden. 

Die sehr kompakte erfmdungsgemaBe Vorrichtung 
erfordert gegenuber herkommlichen Einrichtungen mit 
zwei Spritzeinheiten einen geringeren AusrQstungsauf- 
50 wand und Platzbedarf. Da nur eine Plastifizierheizung 
erforderlich ist, und Warmeabstrahlung nur von einem 
Plastifizierzylinder erfoigt, kann eine erhebliche Hei- 
zenergieeinsparung erzielt werden. 
Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist weiterhin hin- 
55 sichtlich der variablen Gestaltungsmoglichkeiten des 
gemeinsamen Stauraumes vorteilhaft So ist es moglich 
die Menge des in die SpritzgieBform zu spritzenden 
plastifizierten Kunststoffes auf das Hubvolumen der 
kleinen Schnecke zu beziehea Fur die unterschiedlichen 
6o Gewichte der herzustellenden Spritzlinge wird nur der 
Hub der kleinen Schnecke verandert, wahrend fur das 
Verhaltnis der beiden Werkstoffkomponenten zueinan- 
der die Position der groBen Schnecke, und damit der 
Stauraum, verandert wird. 
65 Die Beschickungsraoguchkeit der zweiten Material- 
komponente bis in den Einzugsbereich des Schnecken- 
ganges der kleinen Schnecke durch die Materialdurch- 
trittsbohrungen in der groBen Schnecke ermoglicht die 
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gctrcnnte Plastifizierung beider Materialkomponenten 
innerhalb eines Plastifizierzylinders und die daraus ab- 
zuleitenden Vorteile, insbesonders hinsichtiich der Ge- 
staltungsmoglichkeiten des Spritzlings. 

Durch den Blocker wird im Bereich des Materialcin- 
zugssektors der zweiten Materialkomponente ein 
SchUttkegel erzielt. Es kann sich nur Material auf der 
Oberseite der groBen Schneckc sammeln, von wo es der 
kleinen Schnecke zugefUhrt wird. Das hat insbesondere 
bei Materialwechsel Vorteile, weil ansonsten schwer- 
kraftbedingt seitlich oder unterhalb der groQen Schnek- 
ke liegendes Granulat der kleinen Schnecke nicht zuge- 
fiihrt werden konnte. 

Nachfolgend soil die Erfindung an einem Ausffih- 
rungsbeispiel naher erlautert werden. 

In der zugehdrigen Zeichnung stellen dan 

Fig. 1 Vorrichtung im Lfingsschnitt, 

Fig. 2 Schnitt gemaB Fig. 1, 

Fig. 3: Vorrichtung im LSngsschnitt, teilweise gebro- 
chea 

Wie in Fig. 1 dargestellt, ist in dem Plastifizierzylinder 
1 die groBe Schnecke 2 mit den Schneckenga" ngen 3 und 
in deren Axialbohrung die kleine Schnecke 4 mit den 
Schnekkengangen 5 angeordnet Die Zuffihrung der 
beiden Werkstoffkoraponenten erfolgt uber nicht dar- 
gestellteTrichter und die Materialeintrittsoffnungen 16, 
17 in dem Plastifizierzylinder t. 

Zur Hersteilung eines Spritzlings in Sandwichgestal- 
tung kann beispieisweise das Deckmateriai durch die 
Materialeintrittsofhiung 16 in den Einzugsbereich der 
groBen Schnecke 2 eingebracht werden. AuBerhalb des 
Bereiches des Schneckenganges 3 ist in der groBen 
Schnecke 2 eine Ringnut 18 angeordnet. In diese wird 
durch die Materialaustri ttsSffnung 17 das Kernmateriai 
eingebracht und bildet dort im Materialeinzugssektor 
einen SchUttkegel. Aus Fig. 2 ist ersichtlich, daB der 
axial gegen die kleine Schnecke 4 verschiebbare, gegen 
Verdrehung durch den Arretierstift 20 gesicherte Blok- 
ker 21 das Absinken des granulatfdrmigen Kernmateri- 
als seitlich oder unterhalb der kleinen Schnecke 4 ver- 
hindert Durch die Materialdurchtrittsbohrungen 19 in 
der groflen Schnecke 2 gelangt das Kernmateriai in den 
Einzugsbereich der kleinen Schnecke 4 mit den Schnek- 
kengangen 5. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren plastifiziert 
bei Antrieb allein der groBen Schnecke 2 sowohl diese 
als auch gleichzeitig die kleine Schnecke 4. Daraus ais 
auch aus der einzigen Plastifizierzyiinderheizung 24 fur 
die Schnecken 2; 4 resultiert eine erhebliche Energieein- 
sparung. Zusatzlich kann die Temperaturfiihrung der 
kleinen Schnecke 4 durch ein in die axiale Bohrung 23 
eingebrachtes Temperiermittel beeinfluBt werden. 

Durch Steuerung des Drehantriebes der kleinen 
Schnecke 4 kann deren Plastizierleistung mit der der 
groBen Schnecke 2 iibereinstimmenden Drehzahl auf 
Null eingestellt werden. Ist die Drehzahl der kleinen 
Schnecke 4 bei gleichiaufigem Antrieb geringer oder bei 
gegenlaufigem Antrieb wird ihre Plastifizierieistung er- 
hdht 

Das Drehzahlverhaltnis der Schnecken 2; 4 sowie ge- 
gebenenfalls ihre jeweilige Plastifizierzeit sind somit 
maBgebend fur das Verhaltnis der beiden Wcrkstoff- 
komponenten zueinander. 

Das Einspritzvolumen wird in dem voriiegendem Bei- 
spiel bestimmt durch den Hub der kleinen Schnecke 4 
bzw. den variablen Stauraum 7. Vor Beginn des Ein- 
spritzvorganges des nacheinander geschichteten Deck- 
und Kernmaterials durch axialen Hub der kleinen 



Schnecke 4 wird ein definierter Einspritzraum, und da- 
mit entsprechende Einspritzverhaltnisse geschaffen, in 
dem die groBe Schnecke 2 mit ihrer Dichtkante 8 an die 
Spritzduse 6 angelegt wird. Gleiches gilt fur den Fall, 
5 daB lediglich die kleine Schnecke 4 plastifizieren soli. 
Vorteilhaft ist dabet, daB der Einspritzdruck nicht axial 
auf die groBe Schnecke 2 wirkt In diesem Falle ist auch 
nicht die in Fig. 3 gezeigte Riickstromsperre 22 der gro- 
Ben Schnecke 2 erforderlich. Die Gestaltungsmoglich- 
io keiten des Spritzlings sind vielfaitig. So kann als Deck- 
komponente Originalmaterial und als Kernkomponente 
Recyclat oder wertgemindertes Material verwendet 
werden. Unterschiedlichen Anforderungen an die Ei- 
genschaften des Materials in bestimmten Bereichen des 
is Spritzlings kann entsprochen werden. Wo erforderlich, 
kann Material hoherer Festigkeit oder mit besonderen 
elektrischen oder magnetischen Eigenschaften angeord- 
net sein. Auch eine gezielte Einfarbung aus asthetischen 
Grilnden und/oder zura Zwecke der Einsparung teurer 
20 Farbkomponenten ist moglich. Die gezielte Anwendung 
geschaumter Materialkomponenten fiihrt zu Gewichts- 
einsparungen des Spritzlings. 

Wird ais Kernkomponente geschaumtes Material 
verwendet, so kann durch die Volumenvergroflerung 
25 diese Komponente als Nachdruck im Spritzling wirken 
und Einfallstellen bei dickwandigen Spritzlingen ver- 
meiden lassen. Wird geschaumtes Material als Deck- 
schicht verwendet, dann k6nnen damit Spritzlinge mit 
einem *soft-touch M -Effekt hergestellt werden, die auf- 
30 grund der Kernkomponente eine hohe Stabilitat aufwei- 
sen. 

Weitere Gestaltungsmoglichkeiten ergeben sich aus 
nachfolgendem Verfahrensablauf. 
Eine Werkstoffkomponente wird durch die groBe 
35 Schnecke 2 plastifiziert Sie kann als Kernmateriai ver- 
wendet werden. 

Die zweite Werkstoffkomponente, auch als Deck- 
schicht verwendbar, wird von der kleinen Schnecke 4 
plastifiziert Durch entsprechende Steuerung der An- 
40 triebe uber den Motor 10 bzw. den Motor 1 1 und die 
Antriebsritzel 14; 15 kann die Reihenfolgc der Werk- 
stoffkomponenten in gewiinschter Weise gestaltet wer- 
den. Plastifizieren beide Schnecken 2; 4 bei durch den 
Axialantrieb 13 zurilckgezogener groBer Schnecke 2. so 
45 fdrdert letztere in die Schneckengange 5 der kleinen 
Schnecke 4. Es erfolgt eine Teilmischung der Werjcstoff- 
koraponenten und es wird ein Marmoreffekt bei dem 
Spritzling erzielt 
Plastifiziert die kleine Schnecke 4 kurzzeitig allein, so 
so wird Deckmateriai vor dem Kernmateriai plastifiziert, 
welches beim gleichzeitigen Plastifizieren durch die gro- 
Be Schnecke 2 erzeugt wird. Dabei wird gleichzeitig 
Deckmateriai durch die kleine Schnecke 4 hinter das 
Kernmateriai gefordert. Die GroBe des veranderlichen 
55 Stauraumes 7 ist Kriterium daftir, wieviel Deckmateriai 
sich vor dem Kernmateriai befindet 

Die Ruckstromsperre 9 verhindert das Riickstromen 
des Materials infolge des Staudruckes beim Plastifizie- 
ren und des Einspritzdruckes. Verbleibt nach dem letz- 
60 ten Spritzzyklus jedoch kein ausreichend groBes Volu- 
men Massepolster Deckmateriai, so besteht die Mog- 
lichkeit, vor dem gleichzeitigen Plastifizieren der 
Schnecken 2; 4 zunHchst die kleine Schnecke 4 allein 
Deckmateriai plastifizieren zu lassen. 
65 Unter den beschriebenen Umstanden ist auch eine 
Drei- oder Mehrfachschichtung der Werkstoffkompo- 
nenten erzielbar, wenn in mehreren Schritten der Stau- 
raum 7 durch entsprechendes Zuruckziehen der groBen 
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Schnecke 2 variiert wird. Damit ist eine Streifenstruktur 
des Spritzlings erzielbar. 

Unter Umstanden kann es vorteilhaft sein, die proble- 
matischer zu verarbeitende Werkstoffkomponente, bei- 
spielsweise weniger rieselfahigeres Recyciat, von dcr 5 
groBen Schnecke 2 wegen deren besseren Einzugsvcr- 
haltens plastifizieren zu lassen. 

Liegt die grofle Schnecke 2 wahrend des Einspritz- 
vorgangcs mit der Dichtkante 8 nicht an der Spritzdiise 
6 an, so wirkt der Einspritzdruck auf die groBe Schnecke 10 
2 ein. Dementsprechend muB der als Spritzzylinder oder 
als Verstellzylinder mit verstellbaren mechanischen An- 
schlagen ausgebildete Axiaiantrieb 13 so diniensioniert 
sein, daB eine stabile Position der groBen Schnecke 2 
und ein definierter Stauraum 7 wahrend der Einspritz- 15 
phase gewahrleisten wird Das Einspritzen kann auch 
mittels beider Schnecken 2; 4 erfolgen. Da dann der 
gesamte Stauraum 7 genutzt wird, ergibt sich ein groBe- 
res Hubvolumen, was beispiclsweise fur das Spritzgie- 
Ben von dickwandigen Spritzlingen benotigt wird. Es ist 20 
auch denkbar die groBe Schnecke 2 fur die FormfQllung 
zum Oberwiegenden Teil und die kleine Schnecke 4 le- 
diglich fiir die Restfullung und den Nachdruck zu ver- 
wenden. Auf diese Weise ist die am Ende der Einspritz- 
phase groBer erforderliche Spritzkraft auf dkonomi- 25 
schere Weise realisierbar. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren erdffnet Mfiglich- 
keiten der zielgerichteten Herstellung oder Korrektur 
der Werkstoffeigenschaften, beispielweise im Sinne 
gleichbleibender Qualitat Wahrend des Plastifizierens 30 
der ersten Werkstoffkomponente, beispielsweise Recy- 
ciat, werden Parameter wie Drehmoment, Massedruck, 
RQcklaufgeschwindigkeit u.a. ausgewertet und durch 
Steueralgorithmen wird der Antrieb der kleinen 
Schnecke 4 durch den Motor 10 und damit ihre Plastifi- 35 
zierleistung bezuglich der zudosierten zweiten Werk- 
stoffkomponente in gewunschter Weise beeinfluBt 
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1. Verfahren zum Herstellen von aus zwei unter- 
schiedlichen Werkstoffkomponenten, insbesondere 
Kunststoffen, gebildeten WerkstUcken im Spritz- 
gieBverf ahren dadurch gekennzeichnet, daB 

— das Beschicken der Plastifiziereinheit der 45 
SpritzgieBmaschine mit den zwei Werkstoff- 
komponenten Uber in einem Plastifizierzylin- 
der (1) angeordnete, voneinander getrennte 
Materialeintrittsoffnungen(l6; 17) erfoigt, 

— das Plastifizieren der zwei Werkstoffkom- 50 
ponenten durch Drehantrieb in einer Richtung 
einer groBen Schnecke (2) in Paarung ihrer 
Schneckengangc (3) mit dem Plastifizierzylin- 
der (1) fur die erste Werkstoffkomponente und 

in Paarung mit den Schneckengangen (5) ent- 55 
gegengesetzter Steigung einer koaxial in einer 
Axial boh rung der groBen Schnecke (2) ange- 
ordneten kleinen Schnecke (4) fiir die zweite 
Werkstoffkomponente erfoigt, 

— die beiden plastifizierten Werkstoffkompo- 60 
nenten in einen gemeinsamen, variablen Stau- 
raum (7) gefordert werden. 

— das Einspntzen in die SpriizgieBform uber 
eine Spritzdiise (6) mittels der axial bewegten 
kleinen Schnecke (4) und/oder groBen Schnek- 65 
ke (2) erfoigt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plastifizierleistung der Paa- 



rung der AxiaJbohrung der groflen Schnecke (2) mit 
den Schneckengangen (5) der kleinen Schnecke (4) 
fur die zweite Werkstoffkomponente zeitweise 
oder standig durch Drehantrieb der kleinen 
Schnecke (4) gesteuert wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plastifizierleistung auf 0 ge- 
steuert wird durch gleichlaufigen Drehantrieb mit 
gleicher Drehzahl der kleinen Schnecke (4) und der 
groBen Schnecke (2). 

4. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plastifizierleistung erhoht 
wird durch gleichlaufigen Drehantrieb mit geringe- 
rer Drehzahl der kleinen Schnecke (4) als der gro- 
Ben Schnecke (2). 

5. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Plastifizierleistung erhoht 
wird durch gegenl§ufigen Drehantrieb der kleinen 
Schnecke (4) bezuglich der groBen Schnecke (2). 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1 zum Herstellen von aus 
zwei unterschiedlichen Werkstoffkomponenten, 
insbesondere Kunststoffen, gebildeten WerkstUck- 
en, umfassend einen beheizten Plastifizierzylinder 
mit einer Spritzdiise und mit einer Materialein- 
trittsdffnung fur die erste Werkstoffkomponente 
im Bereich eines Schneckenganges einer Plastifi- 
zierschnecke, einem Motor und Antriebsritzeln fur 
den Drehantrieb und einem Axiaiantrieb der Plasti- 
fizierschnecke sowie einer Plastiftziereinrichtung 
fiir die zweite Materialkomponente und Mitteln fur 
das Dosieren und Einspritzen beider Werkstoff- 
komponenten in eine SpritzgieBform gekennzeich- 
net dadurch, daB 

— die Plastifiziereinrichtung fOr die zweite 
Materialkomponente als kleine Schnecke (4) 
mit einer Rtickstromsperre (9) ausgebildet ist, 
die koaxial in einer Axialbohrung der als groBe 
Schnecke (2) ausgebildeten Plastifiziereinrich- 
tung fur die erste Materialkomponente ange- 
ordnet ist, 

— die kleine Schnecke (4) durch einen Motor 
(10) links- oder rechtsdrehend antreibbar und 
durch einen Axiaiantrieb (12) axial bewegbar 
ist, 

— im Plastifizierzylinder (1) eine Materialein- 
trittsoffnung (17) fur die zweite Werkstoff- 
komponente im Bereich auBerhalb des 
Schneckenganges (3) der groBen Schnecke (2) 
angeordnet ist, die in einer Ringnut (18) der 
groBen Schnecke (2) mundet, die durch Mate- 
rialdurchtrittsbohrungen (19) in der groBen 
Schnecke (2) mit der kleinen Schnecke (4) im 
Einzugsbereich deren Schneckenganges (5) 
verbunden ist, 

— durch den Plastifizierzylinder (1), die Spritz- 
duse (6), die groBe Schnecke (2) und die kleine 
Schnecke (4) ein gemeinsamer Stauraum (7) 
variabler GroBe fiir wahlweise eine oder beide 
Werkstoffkomponenten gebildet wird, der 
Mittel zur Verhinderung des Ruckstromens 
der Werkstoffkomponenten in die groBe. 
Schnecke (2) besitzt 

7. Vorrichtung nach Patentanspruch 6, dadurcli gc- 
kennzeichnet, daB die Steigung des Schnecken- 
ganges (3) der groBen Schnecke (2) der Steigung 
des Schneckenganges (5) der kleinen Schnecke (4) 
entgegengesetzt ist 
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8. Vorrichtung nach Patentanspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in der Ringnut (18) ein axial be- 
wegbarer, gegen Verdrehung mittels cincs Arre- 
tierstiftes (20) gegenuber dem Plastifizierzylinder 

(1) gesichert.er Blocker (21) angeordnet ist, der im 5 
Bereich der Materialeintritts6ffnung(17) einen Ma- 
terialeinzugssektor frei laflt, in den mindestens eine 
Materialdurchtrittsbohrung (19) mundet. 

9. Vorrichtung nach Patentanspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Blocker (21) aus Bronze ge- 10 
bildet ist 

10. Vorrichtung nach den Patentanspriichen 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB zur Bildung des Stau- 
raumes (7) variabler GroBe und als Mittel zur Ver- 
hinderung des RUckstrdmens der Werkstoffkom- 15 
ponenten in die groBe Schnecke (2) letztere cine an 
die Spritzduse (6) anlegbare Dichtkante (8) besitzt 

1 1. Vorrichtung nach den Patentanspriichen 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung des Stau- 
raumes (7) variabler GrdBe und als Mittel zur Ver- 20 
hinderung des Rlickstrdraens der Werkstoffkom- 
ponenten in die groBe Schnecke (2) letztere eine 
RQckstromsperre (22) besitzt 

12. Vorrichtung nach den Patentanspriichen 6 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB zur Bildung des 25 
Stauraumes (7) variabler GrtiBe Mittel zur varia- 
blen axialen Posidonierung der groBen Schnecke 

(2) gegen die Wirkung des Einspritzdruckes vorge- 
sehen sind. 

13. Vorrichtung nach den Patentanspriichen 6 bis 30 
12 dadurch gekennzeichnet, daB der Axialantrieb 
(13) als Einspritzzylinder fur die groBe Schnecke (2) 
ausgebiidet ist 

14. Vorrichtung nach den Patentanspriichen 6 und 7 
dadurch gekennzeichnet, daB die kleine Schnecke 35 
(4) eine axiale Bohrung (23) zur Einbringung eines 
Temperiermittels zur Temperaturfuhrung abwei- 
chend von der groBen Schnecke (2) besitzt 
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